R E P U B 



L 1 Q U E 



F R A N Q 




TCTM004/05 0 56 8^ 



INSTITUT 
NATIONAL DE 
LA PROPRIETE 
INDUSTRIELLE 




BREVET D'INVENTION 



CERTIFICAT D'UTILITE - CERTIFICAT D'ADDITION 



COPIE OFFICIELLE 



Le Directeur g6n6ral de I'lnstitut national; de la propriete 
Industrielle certifie que le document ei-annexe est la copie 
certlfiSe conforme d'une demande de titre de propriete 
industrielle deposee a I' Institut. 



Fait ^ Paris, le 



DOCUMENT DE PRIORITY: 

PRESENT^ OU TRANSMIS 
CONFORMEMENT A LA 
RfeGLE17.1.a)OUb) 



INSTITUT 
NATIONAL Oe 
LA PROPRIETE 
INDUSTRIELLE 



2 3 DEC. 2004. 



Pour le Directeur g6n6ral de I'lnsWiit 
national de la proprl6t6 industrielte 
Le Chef du D6partement des brevets 




Martine PLANCHE 



BEST AVAILABLE COPY 



SIEGE 

26 bis, roe do SainVPetersbmirg 
75800 PARIS cedex 08 
T«ttphom:33ff»15304 
rateopte : 33 (0)1 53 04 45 23 

«crwJn|4.fr 



04 



oitai IR 



MATIONAL CREE PAR lA LOI «' 81^44 DU 19 AVRIU 1991 



1/2 




BRE\^T D'I]>rV\ENTION 

CERTIFICAT D"UTILITE 



26bis, rue de Saint-Petersbourg 
75800 Paris Cedex 08 

Telephone: 01 53.04.53.04 Tel^cople: 01.42.94.86.54 



Code de la propriete intellectuelle-llvreVI 
REQUgTE EN DELIVRANCE 



DATE DE REMISE DES PIECES: 

D'ENREGISTREMENT NATIONAL: 
DfiPARTEMENT DE DEPOT: 
DATE DE DfiPdT: 



IVos references pour ce dossier: B2233FR 



Genevi6ve CHAILLOT 
Cabinet Chaillot 
16/20 avenue de I'Agent Sarre 
BP 74 

92703 COLOMBES CEDEX 
France 



i1 NATURE DE LA DEMANDE 

iDemande de brevet 1 
2 TITRE DE L'INVENTION 


PROCfeot ET MACHINE D*OBTENTION DE FEUILLES DE VERRE 
BOMB^ES 


3 DECLARATION DE PRIORITE OU 
REQUETE DU BENEFICE DE LA DATE DE 
DEPOT D'UNE DEMANDE ANTERIEURE 

FRANCAISE 


Pays ou organisation Date 


N 1 


4-1 DEMANDEUR 

Nom 
Rue 

Code postal et ville 
iPays 
Nationalite 
1 Forme juridlque 


SAINT-GOBAIN GLASS FRANCE j 
18 avenue d*Alsace 1 
92400 COURBEVOIE 

France 1 
France 

Soci6t§anonyme ——1 


5A WIANDATAIRE 
Nom 
iPrenom 

Quaiite 

{cabinet ou Soclete 
Rue 

Icode postal et ville 
In"* de telephone 
N" de tel^ple 
Icounrjer electronique 


CHAILLOT 
Genevieve 

CPI: 92-1048, Pas de pouvoir 
Cabinet Chaillot 
16/20 avenue de PAgent Sarre 
BP 74 

92703 COLOMBES CEDEX 
0141192777 
0147842407 
cabinel® ch all lo I . com 
■ Fichier Electronique Pages 


Details 


6 DOCUIVIENTS ET FICHlERS JOINTS 

Texte du brevet 

iDessins 


lextebrevetpdf 21 
desslns.pdf ^ 


D 13. R 7, AB 1 

page 4, figures 12, Abrege: 
oaqe 1» Fiq.2 



1 er depot 



2/i 



7 WiODE DE PAIEWIENT 


Mode de paiement 
Num§ro du compte client 


Pretevement du compte oourant 
1068 


fl RAPPORT DE RECHERCHE 


Etablissement Immediat 


• 


9 REDEVANCES JOINTES 


Devise Taux Quantity Monlanl d payer 


062 Depot 

063 Rapport de recherche (R.R.) 

068 Revendicatlon a partir de la 1 1eme 
Total a acquitter 


EURO 0.00 1.00 0.00 
EURO 320.00 1.00 320.00 
EURO 15.00 18.00 270.00 
EURO 590.00 



la loi n*^78-1 7 du 6 janvier 1 978 relative ^ linfomnatique aux tichiers el aux Iiberl6s s'applique aux reponses faites ^ ce formulaire. 
Elle garanlit un droit d'acces et de rectification pour les donn§es vous concemant aupr6s de I'lNPl. 



Signd par 

Slgnatalre: FR» Cabmel Chaillol, G.Chaillot 
EmeUeur du cerlificat DE, D-Trusl GmbH, D-Trust for EPO 20 

Fonction 

Mandataire agrSe (Mandalaire 1) 



B 



N 




CERTIFICAT D'UTILITE 
Reception electronique d'une soumission 



II est certifi6 par la presente qu'une demande de brevet (ou de certlficat d'utilit6) a 6t6 regue 
par le biais du d§p6t Electronique s6curis6 de I'lNPI. Aprfes reception, un num6ro 
d'enreglstrement et une date de reception ont 6t6 attrlbu^s automatiquement. 



Demande de brevet : X 
Demande de CU : 



DATE DE RECEPTION 
TYPE DE DEPOT 

N3 D*ENREGISTREMENT NATIONAL 
ATTRIBUE PAR L 'INPl 


12 novembre2003 

INPl (PARIS) - Depot electronique Depot en llgne: X 

Depot sur support CD: 

0350827 


Vos references pour ce dossier 


B2233FR 


nPMAWnFUR _ . 1 


Nom ou denomination sodale 
Nombre ds demandeur(s} 

Pays 


SA!NT-G0B;MN glass FRANCE 
1 

FR 


TiTRE DE L'INVENTION 1 


|PROCEDE ET MACHINE D^OBTENTION DE FEUILLES DE VERRE BOMBEES | 


nnni impwts pnvoyes ^ - . — . 


package-data.xml 
Design.PDF 

FR-office-speciflc-lnfo.xml 

dessins.pdf 


Requetefr.PDF 
ValidLjog.PDF 
application-body .xm! 
indication-bio-deposiLxml 


fee-sheet.xml . * 

textebrevetpdf 

request.xml 


FFPFOTIJP PAR — . 


Effedue par 

Dale et heure de reception electronique: 
Empreinte officielle du depot 


G.Cliaillot 

1 2 novembre 2003 1 8:53:1 4 

98:DD:49:26:25:A3:E8:63:CC:7F:3B:BE:4F:00:D8:5E:93:0E:F7:5C 



/ INPI PARIS, Section Depot / 



8IEGC80C1M. 
INSTnUr 2BUfl.iuodo8eAttPatof8bourg 
NATIONAL OE TSflOO PARIS codox OS 
LA PROFRBTTE T««phonO : 01 S3 04 S3 04 
tNOUSTRIBX£ TOfiOOpto: 01420359SO 



ETASUSSEMENT public national CflS PAR U LOI Ito 61-444 OU 10 AVRO. 101 



1 er depot 



1 

PROCED^ ET MACHINE D' DETENTION DE PEUILLES DE VERRE BOMBEES 

La presente invention concerne les techniques 
d'obtention de feuilles de verre boitODees. 

5 Plus particulierement , 1 ' invention concerne 

celles de ces techniques dans lesquelles les feuilles de 
verres sont amenees a d^filer sur au moins un lit de 
conformation constitue par des tiges conf ormatrices , par 
exemple des elements tournants disposes selon un trajet a 

10 profil courbe dans la direction du defilement des feuilles 
de verre - 

L' invention s' applique par exemple a la 
realisation de vitrages automobiles, par exemple du type 

vitres laterales. 

15 De telles techniques de bombage sont actuellement 

mises en ceuvre avec des cadences de production tres grandes 
dues notamment ^ la possibilite de faire suivre des 
feuilles de verre espacees les unes des autres de quelques 
centimetres seulement. Elles permettent une tres grande 

20 reproductibilite du galbe et de la qualite optique des 
vitrages finals. 

Des procedes et machines de bombage sont decrits 
par exemple dans les EP-133 113, EP-133 114 et dans la 
demande Internationale PCT WO 99/12855. De fagon connue, 

25 les feuilles de verre sont amenees a leur temperature de 
ramollissement , puis elles defilent de maniere ascendante 
dans un lit de conformation qui a ion profil en cjuart de 
cercle ou inferieur a un quart de cercle, dans lequel elles 
entrent horizontalement de fagon tangentielle et qui donne 

30 la courbure souhaitee aux feuilles de verre - 

Une fois les feuilles mises en forme, elles sont 
tremp6es ou refroidies pour §tre durcies, puis un 
dispositif basculant permet de les replacer horizontalement 
en sortie de lit de conformation sur un convoyeur les 

35 entralnant vers une seconde zone de ref roidissement puis 
vers la zone de sortie. 
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Ce precede de bombage presente differents 

inconvenients . 

Le premier est qu'en raison de la longueur 

limit6e du lit de conformation, il faut trouver un 
compromis entre la productivity pour laquelle on augmente 
la Vitesse de deplacement dans le lit de conformation, et 
les proprietes du verre, en particulier les proprietes 
optiques du verre, pour lesquelles il faut augmenter le 
temps de passage dans le lit de conformation, que ce soit 
pour la mise en forme de la feuille de verre ou pour son 
durcissement, en particulier la trempe. 

Le second est que le dispositif basculant situ^ a 
la sortie du lit de conformation doit gtre regie, 
precisement k cliaque fois que I'epaisseur des feuilles de 
verre est modifiee puisque les deux dernieres paires de»- 
rouleau et contre-rouleau du lit doivent pincer 1 ' extremite.: 
arriere d'une feuille de verre qui se trouve dans une.- 
position verticale pour la faire basculer ^ I'aide d'un;.; 
systeme mecanique sur le convoyexir jusque dans une position;, 
horizontale. Un tel pingage peut marquer la feuille de./j. 
verre. De plus, des problemes mecaniques et d'usure des it- 
rouleaux de pincement peuvent se poser. Un tel dispositif 
de pincement est deer it dans EP 3 4 619 8. 

La presente invention apporte une solution ^ ces 
differents problemes. A cet effet, les inventeurs ont 
envisage de prolonger le lit de conformation et pr^vu des 
moyens pour que les feuilles de verre soient disposees sur 
le convoyeur en direction de la zone de sortie sans gtre 
pincees . 

Ainsi, pour resoudre les deux principaux 
inconvenients du precede de I'etat anterieur de la 
technique, le lit.de conformation a ete prolonge selon 
I'arc initial jusqu'a s ' 6tendre sur un arc de cercle de 
plus de 90«, permettant un retour des feuilles durcies dans 
35 le sens oppose k celui de leur arrivee. 
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A la sortie du lit de conformation, la feuille de 
verre n'est plus pincee mais elle bascule ou tombe 
directement en position d'Stre acheminee par le convoyeur 
en direction de la zone de sortie. 

5 Deplus, le deplaceraent de la feuille de verre ^ 

la sortie du lit de conformation se fait dans une direction 
opposee a celle du convoyeur d' entree. Get amenagement 
permet done egalement un gain de place au sol . 

L' invention offre I'avantage complementaire de 

10 permettre de modifier une installation existante qui aurait 
un profil de conformation sur un arc inferieur a 9 0^, en 
prevoyant le prolongement de celui-ci en suivant la 

courbure initiale . 

La presente invention a done d'abord pour objet 

15 un precede de fabrication de feuilles de verre bombees, 
suivant lequel on amene des feuilles de verre a leur 
temperature de ramollissement , puis on les fait defiler sur 
un lit de conformation constitue par des elements 
permettant leur avancement, disposes selon un trajet a 

20- profil en arc de cercle, les feuilles etant bombees dans 
leur direction d' avancement sur le lit selon le rayon de 
courbure du lit et pouvant dgalement etre bombees dans la 
direction transversale a la precedente en fonction de la 
forme cboisie pour les elements d' avancement , les feuilles 

25 prenant progressivement leur forme en entrant dans le lit 
de conformation et sur une premiere zone dite de mise en 
fo3rme, puis etant durcies par trempe ou ref roidissement 
dans une seconde zone du lit de conformation jusqcu'a leur 
sortie, puis on recupere les feuilles de verre bombees 

30 ainsi obtenues, caracterise par le fait, que I'on constitue 
un lit de conformation dont le profil s'etend suivant un 
arc de cercle de plus de 90*^ et que I'on assure le 
deplacement des feuilles de verre durcies & la sortie du 
lit de conformation dans une direction opposee a celle dans 

35 laquelle elles y ont ete amen^es. 
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De preference, on amene les feuilles de verre 
horizontalement au lit de conformation, at on les achemine 
^galement horizontalement a la sortie du lit de 

conf oanxiation . 

Selon une premiere variante, on fait defiler les 
feuilles de verre suivant une trajectoire plane dans un 
four de rechauffage pour les amener a temperature de 
ramollissement, puis suivant la trajectoire courbe du lit 
de conformation, tangente a la trajectoire plane precitee. 

Selon une deuxieme variante, on pratique un 
bombage prealable par effondrement des feuilles de verre 
amen^es k leur temperature de ramollissement avant de les 
faire defiler sur le lit de conformation. 

Conformement a un premier mode de realisation du. 
precede selon la presente invention, on fait defiler les.. 
feuilles de verre sur le lit de conformation selon un.. 
trajet ascendant, des contre-rouleaux etant associ^s aux... 
elements de deplacement du lit de conformation dans toute 
zone de ce dernier ou un maintien des feuilles est^- 
necessaire, et on provoque le retournement de chaque.^ 
feuille de verre durcie a sa liberation de la derniere.. 
paire de " rouleau/contre-rouleau associe du lit de 
conformation, les feuilles ainsi retournees etant regues 
par un tapis roulant, puis reprises par un convoyeur a 
rouleaux en vue de leur transfert vers la sortie. 

On peut alors provoquer le retournement d'une 
feuille de verre durcie en I'amenant, des sa liberation, a 
gtre projetee sous I'effet de sa vitesse pour venir en 
butee par sa bordure infer ieure d'extremite avant centre la 
partie superieure d'un rouleau monte fou, d'axe parallele a 
celui des elements de deplacement du lit de conformation, 
la feuille de verre durcie basculant alors autour de cette 
ligne de contact avec le rouleau fou sous I'effet de son 
poids pour tomber a I'etat retourne sur le tapis roulant de 
35 reception. 
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On peut egalement provoquer le retournement d'une 
feuille de verre durcie en I'amenant, des sa liberation, a 
§tre projetee sous I'effet de sa vitesse pour venir 
s'appliquer par sa face inferieure sur un rouleau, de 

5 preference mont^ fou, d'axe parallele a celui des elements 
de deplacement du lit de conformation, en soufflant de 
I'air sous la feuille dans la region situee en aiabnt de sa 
ligne de contact avec ledit rouleau, afin de provoquer le 
basculement autour dudit rouleau de ladite feuille de verre 

10 durcie pour retomber a I'etat retourne sur le tapis roulant 
de reception. 

Conformement cl un second mode de realisation du 
precede selon la presente invention, on fait defiler les 
feuilles de verre sur le lit de conformation selon un 

15 trajet descendant, des contre-rouleaux etant associes aux 
Elements de deplacement du lit de conformation dans toute 
zone de ce dernier ou un maintien des feuilles est 
necessaire, et on recupere les feuilles de verre durcies ^ 
la sortie du lit de conformation par simple dep8t sur un 

20 tapis roulant puis reprise sur un convoyeur a rouleaux ou 
par dep6t direct sur un convoyeur ^ rouleaiix en vue de leur 
transfert vers la sortie. 

Dans le premier mode de realisation precite et le 
cas' echeant dans le second mode de realisation precite, on 

25 utilise avantageusement des tapis roulants perfores ou a 
courroies afin de permettre un ref roidissement par 
soufflage d'air par le dessous sur la face inferieure des 
feuilles de verre transportees . 

On peut choisir les 6l6ments d'avancement du lit 

30 de conformation parmi les tiges presentant un axe de 
symetrie, telles C[ue les tiges cylindriques, coniques et en 
forme de diabolo-tonneau, et tournant sur elles-memes, et 
les elements contref lechis ou cintr6s qui sont entoures de 
gaines tubulaires tournantes, les formes desdits elements 

35 d'avancement pouvant evoluer le long de la zone de mise en 
forme du lit de conf oaatiation. 
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Tous ces types d'elements d'avancement du lit de 
conformation ont ^te decrits dans la litterature • 
- brevets. On peut ainsi mentionner les brevets europ^ens 
EP-143 691 et EP-148 043 decrivant des rouleaux cintr^s, en 
5 forme de guidon, EP-413 619, des elements contref l^chis , 
EP-415 82 6, des rouleaux de type diabolo-tonneau, EP-474 

531, des rouleaux coniques. 

On effectue avantageusement le bombage avec un 
rayon de courbure du lit de conformation, c'est-^-dire 
10 d'une ligne parall^le au sens de defilement, de 1 a 2 
metres, et un rayon de courbure d'une ligne perpendiculaire 
au sens de defilement de 5 metres k I'infini. 

Avantageusement, on fait defiler des feuilles de 
verre qui ont pris leur forme k une temperature de 60 0 k . 

15 700OC. 

Pour durcir les feuilles de verre bombees, on . 
leur fait subir la trempe dans la zone de trempe du lit de ... 
conformation en adressant de I'air a une pression de ...^ 
0,98 X 10* Pa k 2,94 x 10^ Pa (1 000 k 3 000 mm de colonne 
20 d ' eau) . 

Conformement a une possibilite telle que d^crite . 
dans la demande de brevet frangais 02 12 577 au nom de la 
Soci^te d^posante d^pos^e le 10 octobre 2002, on effectue 
un soufflage d'air en continu sur au moins une face des 
25 feuilles de verre ayant commence leur mise en forme et 
avant qu'elles ne penetrent dans la zone de ref roidissement 
ou de trempe, dans des conditions capables d'influencer de 
facon dissym^trique la concavite finale des feuilles de 
verre bombees par rapport a ce qu'aurait donne le bombage 

30 final sans ledit soufflage. 

Le proced^ selon 1' invention permet de realiser 
le bombage de feuilles de verre d'une 6paisseur notarament 
de 1 a 6 mm. 

On peut r^gler la- distance entre les feuilles de 
35 verre sur le lit de confonaation k une valeur de 2 a 20 cm. 
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On peut obtenir des feuilles de verre bombees 
durcies a une cadence d'au moins une feuille toutes les 4 
secondes, en particulier d'une feuille par seconde. 

La presente invention a egalement pour objet une 

5 macliine de bombage de feuilles de verre comportant des 
moyens pour faire defiler des feuilles de verre qui ont ete 
au prealable aiaenees a leur temperature de ramollissement , 
sur un lit de conformation constitue par des elements 
permettant leur avancement, disposes selon un trajet a 

10 profil en arc de cercle, caracterisee par le fait que le 
lit de conformation s'etend sur un arc de cercle de plus de 
9 0°, et que des moyens sont prevus pour reprendre les 
feuilles de verre bombees a la sortie dudit lit de 
conformation dans une direction opposee a celle dans 

15 laquelle elles y ont 6t6 amenees • 

Dans le cas ou le defilement des feuilles de 
verre est prevu ascendant, les moyens de reprise des 
feuilles de verre comportent des moyens de retouriiement de 
celles-ci avant leur recuperation sur un tapis roulant. 

20 Conformement a une premiere variante, les moyens 

de retournement consistent en un rouleau monte fou d'axe 
parallele a celui des elements de deplacement du lit de 
conformation/ dispose a une hauteur telle que les feuilles 
de verre ejectees" du lit de conformation viennent en butee 

25 par leur bordure inferieure d'extremite avant centre la 
partie super ieure dudit rouleau. 

Conformement a une seconde variante, les moyens 
de retournement consistent en un rouleau, de preference 
monte fou, d'axe parallele a celui des elements de 

30 deplacement du lit de conformation, dispose a une hauteur 
telle que les feuilles de verre Ejectees du lit de 
conformation viennent s ' appliquer par leur face inferieure 
sur ledit rouleau, des moyens etant prevus, tels que des 
moyens de soufflage d'air, pour provoquer le basculement de 

35 la feuille de verre durcie autour dudit rouleau. 
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Dans le cas ou le defilement des feuilles de 
verre est prevu descendant, les moyens de reprise des 
feuilles de verre consistent en des moyens de recuperation 
par tapis roulant ou convoyeur a rouleaux. 

Les tapis roulants sont avantageusement des tapis 
roulants perfores ou a courroies. 

Les elements d'avancement du lit de conformation 
peuvent §tre de tous types, des exemples etant mentionnes 
ci-dessus • 

Des centre -roulea\ix sont avantageusement associes 
aux elements d'avancement du lit de conformation dans toute 
zone de celui-ci ou un maintien des feuilles de verre est 
re<iuis . 

Par ailleurs, la machine selon 1 "invention 
comporte avantageusement des moyens de trempe ou de 
refroidissement des feuilles de verre une fois leur mise en 
forme effectuee, lesdits moyens consistant notamme.nt en 
caissons de soufflage de trempe comportant chaqun des buses 
disposees en barrettes et dirig^es entre deux elements de 
deplacement voisins du lit de conformation. 

De tels caissons de soufflage sont decrits dans 
la demande internationale WO 99/12855. 

La machine selon 1' invention peut comporter en 
outre au moins une buse de soufflage d'air en continu, 
disposee en un emplacement de la ligne de defilement des 
feuilles apres que les feuilles aient commence leur mise en 
forme et avant qu'^lles ne. penetrent dans la zone de 
refroidissement ou de trempe, la ou les buses ^tant 
disposees pour realiser un soufflage d'air dissymetrique 
sur lesdites feuilles, et reglees pour que le soufflage 
d'air influence la concavity finale des feuilles de verre 
bombees par rapport k ce qu'aurait donn^ le bombage final 
sans ledit soufflage - 

La prdsente invention porte enf in sur les 
35 feuilles.de verre bombees obtenues ou susceptibles d'itre 
obtenues par le precede tel que defini ci-dessus. 
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Pour mieux illustrer le procede et la machine 
selon la presente invention, on va maintenant en decrire a 
titr.e indicatif et non limitatif, plusieurs modes de 
5 realisation particuliers avec reference au dessin annexe 
sur lequel : 

la Figure 1 est une representation sch&natique vue de 
cote d'une machine de bombage/ trempe selon un . etat 
anterieur de la technique, dans laquelle une feuille 

10 de verre defile dans un four de rechauffage, puis dans 

un lit de conformation ascendant, puis, en sortie, 
dans une zone de ref roidissement secondaire ; 
la Figure 2 est une representation schematique vue de 
cote d'une machine de bombage /trempe selon un premier 

15 mode de realisation de 1' invention, dans laquelle une 

feuille de verre defile dans un lit de conformation 
ascendant ; 

les Figures 3 a 7 sont des representations 
schematiques de la trajectoire de la feuille de verre 
20 bombee a la sortie du lit de conformation ascendant 

selon une premiere variante de ce premier mode de 
realisation de 1' invention ; 

les Figures 8 a 11 sont des representations 
schematiques de la trajectoire de la feuille de verre 
25 bombee a la sortie de lit de conformation ascendant 

selon une seconde variante de ce premier mode de 
realisation ; 

la Figure 12 est une representation schematique vue de 
c6te d'une machine de bombage/ trempe selon un second 
30 mode de realisation de 1' invention, dans laquelle une 

feuille de verre defile dans un lit de conformation 
descendant. 

Sur la Figure 1, on a represente le cheminement 
d'une feuille de verre dans une installation pour son 
35 bombage selon I'etat anterieur de la technique. 
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La feuille de verre 1 traverse en premier lieu 
une zone de rechauffage 2. dans laquelle elle est vehicul^e 
sur. un convoyeur horizontal 3 constitue par une serie de 
rouleaux moteurs 4. A la sortie de la zone de rechauffage 
2, la temperature de la feuille de verre 1 est sup^rieure 
ou egale a sa temperature de bombage. 

La feuille de verre 1 p6n^tre alors dans la zone 
de mise en forme 5 du lit de conformation 6 dans lequel des 
rouleaux 7 sont months longitudinalement selon un prof il en 
arc de cercle- Les rouleaux 7 forment ainsi un lit de 
conformation ascendant qui achemine la feuille de verre 1 
dans le m§me sens que le convoyeur 3. Les feuilles de 
verre 1 acquierent dans la zone de conformation 5 une 
courbure selon le rayon de courbure du lit de conformation 
obtenue sous 1' action de la gravity, erentuellement de 
contre-rouleaux sup^rieurs, de leur vitesse ou bien d'une 

combinaison de ces facteurs. 

La zone de mise en forme 5 est suivie d'une zone 
de trempe ou de ref roidissement 8 dans laquelle les 
feuilles de verre 1 sont amen^es durcir. Les rouleaux 7 
y sont disposes selon le mSme profil en arc de cercle. Des 
contre-rouleaux 9 sont pr^vus pour maintenir les feuilles 
de verre 1. Les organes de trempe ou de ref roidissement 
sont constitu6s par des caissons de soufflage 10 disposes 
de part et d' autre des rouleaux 7 et contre-rouleaux 9 
agissant ainsi sur les deux faces de la feuille de verre 1 
de telle sorte qu'en passant entre les caissons 10 et 
suivant la pression de soufflage choisie, la feuille de 
verre 1 bombee, en fonction de son epaisseur, est soit 

I trempee, soit simplement durcie en position bombee. 

En quittant le lit de conformation 6, la feuille 
de verre 1 bombee est pincie par les deux dernieres paires 
de rouleaux 7 et contre-rouleaux 9 et bascule sur un 
convoyeur 11, lequel transporte les feuilles de verre dans 

i le mame sens que le convoyeur 3 de la zone de rechauffage 



"v 



11 

La feuille de verre 1 est ensuite evacuee par un 
convoyeur plan 12 qui traverse une zone de ref roidissement 
secondaire 13 . 

Sur la Figure 2, on a represente le cheminement 
5 d'une feuille de verre dans une installation pour le 
bombage selon un premier mode de realisation de la presente 
invention - 

La feuille de verre 1 quittant la zone de 
rechauffage 2 entre dans la zone de mise en forme 5 puis 

10 dans la zone de trempe ou de ref roidissement 8- Le lit de 
conformation 6 forme un arc de cercle de plus de 90° / 
permettant ainsi une plus grande zone de mise en forme 5 
par consequent de meilleures propriet^s optiques du verre 
et/ou une plus grande zone de ref roidissement ou de trempe 

15 8, d'ou une trempe correcte de la feuille de verre 1- 

A la sortie de la zone de trempe 8, la feuille de 
verre durcie est retournee en venant en butee centre le 
rouleau 14 monte fou d'axe parallele aux rouleaux 7 et 
contre-rouleaux 9 et en basculant autour dudit rouleau 14 

20 pour tomber sur le tapis roulant de reception 15- 

La distance entre le point de contact de la 
feuille sur le rouleau 14 et le centre du cercle du lit de 
conformation est done inferieure, ou tout au plus ^gale, a 
la distance entre le point de contact de la feuille de 

25 verre sur un contre-rouleau 9 et le centre du cercle 
precite. 

La feuille de verre 1 est ensuite acheminee par 
le convoyeur 12, lequel la transporte dans la direction 
opposee a celle du convoyeur 3 et sur lequel la feuille de 
30 verre 1 poursuit son ref roidissement 

Sur les Figures 3 a 7 on a represente les 
differentes etapes du basculement de la feuille de verre 1 
selon le mode de realisation de 1' invention represente sur 
la Figure 2 . 

35 La feuille de verre 1 sortant du lit de 

conformation est maintenue par les deux dernieres paires de 
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rouleaux 7 et contre-rouleaux 9 en restant dans le 
prolongement du lit de conformation 6 (Figure 3). 

Puis, la feuille de verre 1 est projetee sous 
I'effet de sa vitesse et la bordure inferieure de son 
5 extremite avant 16 vient en butee contre la partie 
super ieure du rouleau 14 (Figure 4) . 

L' extremite arriere 17 de la feuille de verre 1 
tombe sous I'effet de son poids sur le tapis roulant 15 qui 
I'amene a passer sous le rouleau 14 (Figures 5 et 6) . 
IQ Lorsque 1' extremite arriere 17 passe sous 

1' extremite avant 16, la feuille de verre 1 bascule et 
tombe a I'etat retourne pour se trouver acheminee par le 
tapis roulant 15 de reception, puis par un tapis roulant de 
reprise 18 vers le convoyeur 12 (Figure 7).. L' extremite 
15 arriere 17 se retrouve alors a 1' avant de la feuille 1 sur 
le convoyeur 12 . 

Selon une autre variante, la feuille de verre 1 
sortant du lit de conformation ascendant est amenee a 
basculer autour du rouleau 14a comme cela est represente 

20 sur les Figures 8 a 11. 

A la sortie des derniers rouleaux 7 et contre- 
rouleaux 9, la feuille de verre est projetee sous I'effet 
de sa vitesse et tombe sur le rouleau 14a (Figure 8) . 

Par une soufflerie exergant un souffle S de bas 
25 en haut sur la feuille 1 dans la region situee en amont de 
sa ligne de contact avec le rouleau 14a, 1' extremite 
arriere 17 est soulevee alors que 1' extremite avant 16 
descend et entraxne la feuille de verre 1 a basculer autour 
du rouleau 14a (Figure 9), Lorsque 1' extremite avant 16 
30 passe en dessous de I'extremite arriere 17 (Figure 10), la 
feuille de verre 1 tombe a I'etat retourne sur le tapis 
roulant 15 et est entrain^e sur le convoyeur 12. 

L' extremite avant 16 se trouve alors a 1' arriere 

de la feuille 1 sur le convoyeur 12. 
35 La Figure 12 represente de fagon schematique le 

cheminement d'une feuille de verre 1 dans une machine de 
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bombage dont le lit de conformation a un profil circulaire 
descendant. 

Sur cette figure, on peut voir que la feuille de 
verre 1 sortant du lit de conformation 6 vient se poser 

5 directeiaent sur le convoyeur 12 lequel le transporte dans 
une direction opposee a celle du convoyeur 3 situee a 
1' entree du lit de conformation. 

De meme que pour la machine de bombage selon 
1' invention ayant un lit de conformation ascendant / le lit 

10 de- conformation descendant se deroule sur un arc de cercle 
de plus de 90^, permettant ainsi une plus grande zone de 
mise en foirme 5, d'ou de meilleures proprietes optiques 
et/ou une plus grande zone de trempe 8, pour une trempe 
correctement assuree, sans abimer la feuille de verre par 

15 un pingage. 
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REVENDICATIONS 



10 



15 



20 



25 



35 



1 - Precede de fabrication de feuilles de verre 
boiQb^es, suivant lequel on amene des feuilles de verre (1) 
a leur temperature de ramollissement, puis on les fait 
defiler sur un lit de conformation (6) constitue par des 
elements (7) permettant leur avancement, disposes selon un 
trajet a profil en arc de cercle, les feuilles etant 
bomb^es dans leur direction d' avancement sur le lit selon 
le rayon de courbure du lit et pouvant 6galement §tre 
bombees dans la direction transversale k la prec6dente en 
fonction de la forme choisie pour les elements 
d' avancement, les feuilles prenant progress ivement leur 
forme en entrant dans le lit de conformation (6) et sur une 
premiere zone (5) dite de mise en forme, puis etant durcies 
par trempe ou refroidissement dans une seconde zone (8) du 
lit de conformation (6) jusqu'a leur sortie, puis on 
r6cupere les feuilles de verre bombees ainsi obtenues, 
caracteris6 par le fait que 1 ' on constitue un lit de 
conformation (6) dont le profil s'etend suivant un arc de 
cercle de plus de 90° et que I'on assure le deplacement des 
feuilles de verre (1) durcies a la sortie du lit de 
conformation (6) dans une direction oppos6e k celle dans 
laguelle elles y ont 6t6 amenees . 

2 - Procede selon la revendication 1, caracterise 
par le fait que I'on am^ne les feuilles de verre (1) 
horizontalement au lit de conformation (6), et qu'on les 
achemine egalement horizontalement a la sortie du lit de 

30 conformation (6) - 

3 - Precede selon I'une des revendications 1 et 

2, caracterise par le fait que I'on fait defiler les 
feuilles de verre (1) suivant une trajectoire plane dans un 
four de recbauffage (2) pour les amener a temperature de 
ramollissement, puis suivant la trajectoire courbe du lit 
de conformation (6), tangente k la trajectoire plane 
pr^cit^e . 
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4 - Proc^de selon I'une des revendications 1 et 
2, caracterise par le fait que I'on pratique un bombage 
prealable par ef f ondrement des feuilles de verre (1) 
amenees a leur temperature de ramol lis semen t avant de les 

5 faire defiler sur le lit de conformation (6) . 

5 - Precede selon I'une des revendications 1 k 
A, caracterise par* le fait que 1 ' on fait defiler les 
feuilles de verre (1) sur le lit de conf oirmation (6) selon 
un trajet ascendant, des contre-rouleaux (9) etant associes 

10 aux elements de deplacement (7) du lit de conformation (6) 
dans toute zone de ce dernier oii un maintien des feuilles 
(1) est n^cessaire, et ciue I'on provoque le retoumement de 
chaque feuille de verre (1) durcie a sa liberation de la 
derniere paire de rouleau (7) /contre-rouleau (9) associ6 du 

15 lit de conformation (6), les feuilles (1) ainsi retourn^es 
etant regues par un tapis roulant (15) , puis reprises par 
un convoyeur a rouleaux (12) en vue de leur transfert vers 
la sortie. 

6 - Procede selon la revendication 5, caracterise 
20 par le fait que I'on provoque le retoumement d'une feuille 

de verre (1) durcie en I'amenant, des sa liberation, a etre 
projetee sous I'effet de sa vitesse pour venir en butee par 
sa bordure inferieure d'extrdmite avant (16) contre la 
partie super ieure d'un rouleau (14) monte fou d'axe 

25 parallele a celui des Elements de deplacement (7) du lit de 
conformation (6), la feuille de verre (1) durcie basculant 
alors autour de cette ligne de contact avec le rouleau fou 
(14) sous I'effet de son poids pour tomber a I'etat 
retourne sur le tapis roulant de reception (15) .* 

30 7 - Procede selon la revendication 5 , caracterise 

par le fait que I'on provoque le retoumement d'une feuille 
de verre (1) durcie en I'amenant, des sa liberation, a etre 
projetee sous I'effet de sa vitesse pour venir s'appliquer 
par sa face inferieure sur un rouleau (14a), de preference 

35 mont^ fou, d'axe parallele a celui des Elements de 
deplacement (7) du lit de conformation (6) , en soufflant de 
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I'air sous la feuille (1) dans la region situ6e en amont de 
sa ligne de contact avec ledit rouleau (14a), afin de 
provoquer le basculement autour dudit rouleau (14a)^ de 
ladite feuille de verre (1) durcie pour retomber k I'etat 
retourne sur le tapis roulant de reception (15). 

8 - Procede selon I'une des revendications 1 a 4, 
caracterise par le fait que I'on fait defiler les feuilles 
de verre (1) sur le lit de conformation (6) selon un trajet 
descendant, des contre-rouleaux (9) etant associ^s aux 
Elements de deplacement (7) du lit de conformation (6) dans 
toute zone de ce dernier ou un maintien des feuilles (1) 
est n^cessaire, et que I'on recupere les feuilles de verre 
(1) durcies k la sortie du lit de conformation (6) par 
simple dep6t sur un tapis roulant puis reprise sur un , 
convoyeur a rouleaux (12) ou par dep6t direct sur un . 
convoyeur a rouleaux en vue de leur transfert vers la. 

sortie. 

9 - Proced^ selon I'une des revendications 5^8, 
caracteris6 par le fait que I'on utilise des tapis roulants 

20 (15) performs ou it courroies afin de permettre un 
refroidissement par soufflage d'air par le dessous sur la. 
face inf^rieure des feuilles de verre (1) transportees . 

10 - Proced6 selon I'une des revendications 1 a 

9, caract^ris^ par le fait que I'on choisit les elements 
d'avancement (7) du lit de conformation (6) pamai les tiges 
presentant un axe de symetrie, telles que les tiges 
cylindriques, coniques et en forme de diabolo-tonneau, et 
tournant sur elles-mSmes, et les el&uents contref lechis ou 
cintres qui sont entoures de gaines tubulaires toumantes, 
les formes desdits elements d'avancement pouvant ^voluer le 
long de la zone de mise en forme du lit de conformation 

(6). . • 

11 .- Proc6d6 selon I'une des revendications 1 a 

10, caracterise par le fait que I'on effectue le bombage 
35 avec un rayon de courbure du lit de conformation (6), 

c'est-^-dire d'une ligne parallele au sens de defilement. 
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de 1 a 2 metres, et un rayon de courbure d'une ligne 
perpendiculaire au * sens de defilement de 5 metres a 
1 ' inf ini . 

12 - Precede selon I'une des revendications 1 a 
5 11, caracterise par le fait que 1 ' on fait defiler des 

feuilles de verre (1) qui ont pris leur forme a une 
temperature de 60 0 a 700 °C • 

13 - Precede selon I'une des revendications 1 a 
12, caracterise par le fait q[ue 1 ' on fait subir la trempe 

10 aux feuilles de verre (1) dans la zone de trempe (8) du lit 
de conformation (6) en adressant de I'air ^ une pression 
de 0,98 X 10^ Pa a 2,94 x 10* Pa (1 000 a 3 000 mm de 
colonne d'eau) . 

14 - Precede selon I'une des revendications 1 a 
15 13, caracterise par le fait que I'on effectue un soufflage 

d'air en continu sur au moins une face des feuilles de 
verre ayant commence leur mise en forme et avant qu'elles 
ne penetrent dans la zone de ref roidissement ou de trempe 
(8), dans des conditions capables d'influencer de fagon 
20 dissymetrique la concavite finale des feuilles de verre (1) 
bombees par rapport a ce qu'aurait donne le bombage final 
sans ledit soufflage. 

15 - Precede selon I'une des revendications 1 a 

14, caracteris^ par le fait que I'on realise le bombage de 
25 feuilles de verre (1) d'une epaisseur de 1 a 6 mm. 

16 - Precede selon I'une des revendications 1 a 

15, caracterise par le fait que I'on regie la distance 
entre les feuilles de verre (1) sur le lit de conformation 
(6) a une valeur de 2 a 20 cm. 

30 17 - Precede selon I'une des revendications 1 a 

16, caracterise par le fait que I'on obtient les feuilles 
de verre (1) bombees durcies a une cadence d'au moins une 
feuille teutes les 4 secendes,.en particulier d'une feuille 
par seconde. 

35 18 - Machine de bombage de feuilles de verre 

comportant des moyens pour faire defiler des feuilles de 
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verre qui ont ete au prealable amen^es a leur temperature 
de ramollissement, sur un lit de conformation (6) constitu6 
par des el^ents (7) permettant leur avancement, disposes 
selon un trajet a profil en arc de cercle, caract6risee par 
le fait que le lit de conformation (6) s'etend sur un arc 
de cercle de plus de 9 0°, et que des moyens sont pr^vus 
pour reprendre les feuilles de verre (1) bombees a la 
sortie dudit lit de conformation (6) dans une direction 
opposee a celle dans laquelle elles y ont ^t^ amende s . 
JO 19 - Machine selon la revendication 18, dans 

laquelle le defilement des feuilles de verre (1) est prevu 
ascendant, caract6ris6e par le fait que les moyens de 
reprise des feuilles de verre CD comportent des moyens 
(14 ; 14a) de retournement de celles-ci avant leur 
recuperation sur un tapis roulant (15) . 

20 - Machine selon la revendication 19, 
caracteris^e par le fait que les moyens de retournement 
consistent en un rouleau (14) monte fou d'axe parall^le a 
celui des Elements de deplacement (7) du lit de 
conformation (6), dispose k une hauteur telle que les 
feuilles de verre (1) ejectees du lit de conformation (6) 
viennent en butee par leur bordure inf^rieure d'extrdmit^ 
avant (16) centre la partie sup^rieure dudit rouleau (14). 

21 - Machine selon la revendication 19, 
caracteris^e par le fait que les moyens de retournement 
consistent en un rouleau (14a) , de preference monte fou, 
d'axe parallele k celui des elements de deplacement (7) du 
lit de conformation (6), dispose a une hauteur telle que 
les feuilles de verre (1) ejectees du lit de conformation 

30 (6) viennent s'appliquer par leur face inf^rieure sur ledit 
rouleau (14a), des moyens etant pr^vus, tels que des moyens 
de soufflage d'air, pour provoquer le basculement de la 
feuille de verre (1) durcie autour dudit rouleau (14a). 

22 - Machine selon la revendication 18, dans 
35 laquelle le defilement des feuilles de verre est pr^vu 

descendant, caract^ris^ par le fait que les moyens de 
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reprise des feuilles de verre consistent en des moyens de 
recuperation par tapis roulant ou convoyeur a rouleaux 
(12) . 

2 3 - Machine selon I'une des revendications 19 a 
5 22, caracterisee par le fait que les tapis roulants (12) 
sont des tapis roulants perfores ou ^ courroies. 

24 - Macliine selon I'une des revendications 18 a 

23, caracterisee par le fait que les elements d' avancement 
(7) du lit de conformation (6) sont choisis paiiroi les tiges 

10 presentant un axe de symetrie, telles que les tiges 
cylindriques , coniques et en forme de diabolo-tonneau, et 
tournant sur elles-m§mes, et les elements contref lechis ou 
cintres qui sont entoures de gaines tubulaires tournantes, 
les formes desdits elements d'avancement (7) pouvant 

15 ^voluer le long de la zone de mise en forme (15) du lit de 
conformation (6) - 

25 - Machine selon I'une des revendications 18 a 

24, caracterisee par le fait que des contre-rouleaux (9) 
sont associes aux elements d'avancement (7) du lit de 

20 conformation (6) dans toute zone de celui-ci ou un maintien 
des feuilles de verre (1) est requis. 

2 6 - Machine selon I'une des revendications 18 a 
25/ caracterisee par le fait qu'elle comporte des moyens 
(9) de trempe ou de ref roidissement des feuilles de verre 

25 une fois leur mise en forme effectu^e, lesdits moyens 
consistant notamment en caissons de soufflage de trempe 
comportant chacun des buses disposees en barrettes et 
dirigees entre deux Elements de deplacement voisins (7) du 
lit de conformation (5). 

30 27 -r Machine selon I'une des revendications 18 a 

26, caracterisee par le fait qu'elle comporte en outre au 
moins une buse de soufflage d'air en continu, disposee en 
un emplacement de la ligne de defilement des feuilles (1) 
apres que les feuilles (1) aient commence leur mise en 

35 forme et avant qu'elles ne p^netrent dans la zone de 
ref roidissement ou de trempe (8), la ou les buses 6tant 
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disposees pour realiser un soufflage d'air dissymetrique 
sur lesdites feuilles (1) , et reglees pour que le soufflage 
d'air influence la concavite finale des feuilles de verre 
(1) homb6es par rapport a ce qu'aurait donne le boinbage 

final sans ledit soufflage. 

28 - Feuilles de verre bombees obtenues ou 
susceptibles d'etre obtenues par le proced6 tel que d^fini 
a 1 ' une des revendications 1 a 17 . 
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